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(§4) Precede d'allmontatlon automatique (Tune machine de prodults Individuals, et avec gestion automatiqu du 
d6manrage, de la (regulation de vltease et de Parrot de cette machine. 

feT/Le proced6 part d'une machine de production en 
Amont (A), apporte tes produits sur un tapis retractable (B) 
iui permet de compenser automatiquement les fluctuations 
e la production (A) par rapport aux inerties de la machine 
aliment6e (D) par rintermedlaire d'un element (C) sur le- 
quel le nez du tapis retractable se deplace pour apporter 
les produits. 
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1) BUT 

A partir d'une arrivee de production de produits individuals dont 
le flux peut varier de 0 a une cadence maximale connue, on desire 
positionner chaque produit (ou chaque groupement de produits) a 
intervalles tres reguliers sans accumulation et gerer le 
demarrage, la regulation de vitesse et 1' arret de la machine a 
alimenter. 

2) DESCRIPTION DD MODE DE MARCHE DE LA PRODUCTION AMONT 
(MACHINE A) 

La production fonctionne normalement a une cadence donnee mais 
peut comporter des aleas de fonctionnement (manque d'un ou de 
plusieurs produits, variations de la cadence, demarrage ou arret 
progressifs ou instantanes) . 

3) DESCRIPTION DU MODE DE MARCHE DE LA MACHINE A ALIMENTER 
(MACHINE D) 

La machine D a un cycle de fonctionnement constant dormant un pas 
d'avance pour chaque produit ou groupage de produits. 
Elle comporte generalement a 1" entree un element C pouvant etre 
une chaine a taquets, a barres, ou a godets, ou autre dispositif, 
assurant un pas fixe entre chaque produit ou groupage de produits. 
Cet element C est tou jours parfaitement synchronise avec la 
machine D. 

La cadence de la machine D est reglable. Elle peut s'arreter et 
redemarrer automatiguement suivant des rampes d ' acceleration et de 
deceleration donnees. 

4) SOLUTION PROPOSEE : MACHINE B 

Notre idee est d'utiliser un tapis retractable permettant de 
compenser automatiguement les fluctuations de la production A et 
les inerties de la machine a alimenter D en assurant la gestion de 
la vitesse de la machine D par rapport a la production A. 

Descriptif du tapis retractable B : 

- Un bati fixe supportant un tambour moteur et un rouleau de 

detour. , , AJ _ . . . 

- Un chariot en liaison glissiere par rapport au bati supportant 
le nez retractable et des rouleaux de detour, motorise en 
translation . 

Ce montage permet au nez du tapis d'etre deplace sans modifier 
la vitesse d'avance des produits poses sur le tapis par rapport 
au b&ti. 
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5) ANALYSE DU PROCEDE 

Tout d'abord, le cas necessitant le plus de deplacement du nez du 
tapis B est attaint lors de 1'arrivee instantande de produits k 
cadence maximale alors que la machine D est & 1' arret. Le nez doit 
alors reculer d'un pas de 1' element C pour chaque produit. 

D 1 autre part, pour obtenir le temps necessaire au recul du nez, on 
impose une vitesse constante du tapis B sup6rieure 4 cells de 
1 1 element C lorsque celui-ci est k la cadence maximale et on doit 
detecter l'arrivee du produit suffisamment en amont du nez. 

De plus, la survitesse du tapis B permet un espacement des 
produits necessaire k leur traitement individuel. La detection d 
chaque produit et la survitesse seront calculdes judicieusement 
pour eviter toute interference. 

Exemple : 

Cadence maximale arriv6e produit : 100 produits/minute 
Dimension d'un produit : 250 mm 
Pas de 1' element c : 300 

mm 

Pas de l f element B : 16gerement super ieur k 600 mm 
Detection du produit a 600 mm en amont du nez. 

A la detection de 1'arrivee d'un produit, le nez du tapis B doit 
reculer de 300 mm pour se positionner k l'espace libre suivant, 
lorsque 1« Element C est arrdte. 

Ce recul deyra etre effectue avant que le produit ne parvienne & 
cette position, soit k une vitesse moyenne au minimum egale a 
celle du tapis B. 

Par contre, si la cadence de la machine D avait ete de 100 Coups/ 
minute, le premier espace libre aurait avance d'un pas de 
1' element C soit 300 mm alors que le produit aurait avance d'un 
pas du tapis B soit 600 mm. Comme la detection s'est effectuee a 
600 mm du nez, celui-ci n'a pas k etre bouge. 

Enfin, si la cadence de la machine D avait ete superieure k celle 
d'arrivee des produits, le calcul ferait apparaitre 1' obligation 
d'avancer le nez du tapis B. 

En conclusion, le recul du nez du tapis B impose 1 ' acceleration de 
la machine D, sa stability indique une cadence identique de la 
production A et de la machine D et son avance impose une 
deceleration de la machine D. 

On peut done gerer la vitesse de la machine D par la position du 
nez du tapis B en lui dormant une vitesse nulls lorsque celui-ci 
est en position allongee et une vitesse maximale en positi n 
rentree, pourvu que 1' acceleration et la deceleration de la 
machine D suivent des fonctions de la vitesse constante au cours 
du temps et symetriques. 
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REVINDICATIONS 



1) Dispositif pour alimenter automatiquement une machine d T emballage 
(D) en prodults individuels, caract6ris6 en ce que lea prodults 
ne subissent aucune accumulation et en ce que le proc6d£ gdre 
automatiquement le demarrage, la regulation de la vitesse et 

l f arret de cette machine. II met en oeuvre un tapis retractable 
permettant de compenser automatiquement les fluctuations de la 
production, pilots par un automate qui assure de plus la gestion 
de vitesse de la machine d'emballage (D). 

2) Dispositif selon la revendication 1 caract<§rise en ce que le nez 
du tapis (B) constitue un element essential du syst&me d'alimen- 
tation (C) par son ddplacement en avant et en arridre assurant 
la depose des produits. 



